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© Verfahren und Vorrichtung zur Dispergierung eines Papierfaserstoffes 
(57) Das Verfah ren dient zu m Dispergieren von Papierfaser- 

stoff, tnsbesondere wenn dieser aus Altpapier hergestellt 

ist. ErfindungsgemaS wird der Papierfaserstoff in feine 

Faserstoffkrumel umgewandelt, so dafc er relativ schnell 

auf die zum Dispergieren benotigte Temperatur aufge- 

heiztwerden kann. DasErhitzen und Dispergieren des Fa- 

serstoffes findet erfindungsgemaS in derselben Appara- 

tur statt, insbesondere in einem Disperger. In einer spe- 

zieilen Ausgestaltung des'Verfahrens wird der aus einer 

Eindickpresse (15) kornmende Pfropfen (1) diekt in den 

zentralen Bereich der Dispergergarnitur eingedruckt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Dispergierung 
von Papierfaserstoff gemaB dent Oberbegriff des Anspruchs 
1. 

Verfahren dero.g. Art werden z. B. zur Qualitatsverbesse- 
rung von Faserstoff benougt, der aus Altpapier gewonnen 
wurde. Es ist bekannt, daB Papierfaserstoff durch Dispergie- 
ren homogenisiert und dadurch wesentlich verbessert wer- 
den kann. Dabei wird in vielen Fallen ein Faserstoff verwen- 
det, der einen Trockengehalt zwischen 15 und 35% aufweist 
und auf eine Temperatur gebracht worden ist. die weit iiber 
der Umgebungstemperatur liegt. Sinnvoll ist es, die Aufhei- 
zung vorzunehmen, wenn der Faserstoff bereits seine zur 
Dispergierung erforderliche Konsistenz hat. Bei diesem 
EindickprozeB wird ein betrachtlicher Teil des vorher noch 
im Faserstoff vorhandenen Wassers abgedruckt, wodurch 
crstcns seine Viskositat bci der Dispergierung wesentlich 
ansteigt und zweitens weniger Wasser mit erwarmt werden 
rnuB, Die wichtigsten Maschinen fiir die Eindickung sind 
Schneckenpressen und Siebpressen. 

Bei einer Siebpresse wird die Faserstoffsuspension zwi- 
schen cin Sieb und eine Walze oder zwischen zwei Siebe 
eingefiihrt und gepreBt, so daB das Wasser austritt. Dabei 
unisichi eine feuchie FasersLoffbahn. Je nach BeLriebspara- 
likMcrn hat diese Bahn ein Flachengewicht zwischen 500 
umt 2000 g/nr, wobei aber auch davon abweichende Werte 
sinnvoll sein konnen. Die feuchte Bahn wird aus dem Be- 
rcich des Siebes oder der Siebe abgenommen und muB an- 
lie Bend in fliichige Stiicke zerrissen werden. Diese lassen 
Men /war ohne wei teres auf die gewunschte Temperatur 
brin-jcn. es wird aber eine relativ lange Aufheizzeit benotigt. 
So iMLi>Ncii /. B. Aufwarmzeiten von mehreren Minuten hin- 
;jcn.iiiimen werden, besonders dann, wenn eine Temperatur 
liher WC gewiinscht wird. AnschlieBend wird der heifie 
Kriiiue! stoff dem Disperger zugefuhrt. Das ganze erfordert 
cine rechi aufwendige Anlage. 

Hci einer Schneckenpresse wird die Faserstoffsuspension 
/wise-hen einer Forderschnecke und einem diese umgeben- 
den gelochien Mantel ausgepreBt, wobei das Wasser durch 
den Maniel austritt. Der dabei entstehende PreBling oder 
Pfropl'cn wird aus der Schnecke ausgedriickt und zerbricht 
in Teilsiiicke. Diese lassen sich auch nur in einer relativ lan- 
gen Aufheizzeit auf die gewunschte Temperatur bringen. 
Eine wcitere Zerkleinerung kann z. B. in einer ZerreiB- 
schnecke oder einem System mit gegenlaufigen Rotoren er- 
folgen, was aber sehr aufwendig ist. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zu 
schaffen, mit dem es gelingt. die Aufheizzeiten zu verkiirzen 
und glcichzeitig den apparativen und raumlich betrachtli- 
chen Bauaufwand zu reduzieren. 

Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen des An- 
spruchs 1 genannten Merkmale vollstandig gelost. 

Mit Hilfe des Verfahrens ist es moglich, erstens niit gerin- 
gern Aufwand einen ausreichend feinen Krumelstoff herzu- 
stellen, der sich entsprechend schnell aufheizen laBt und 
zweitens ist der apparative Aufwand relativ gering, da sich 
die Vorgange Zerkleinerung, Aufheizung und Dispergierung 
in einer einzigen Vorrichtung durchfiihren lassen. 

Der hochkonsistente Papierfaserstoff kann entweder als 
Pfropfen oder in Form eines lockeren, lediglich vorzerklei- 
nerten Hochkonsistenzstoffes direkt in die Gamitur eines 
Dispergers eingegeben werden. Der S toff wird dann von der, 
in FluBrichtung gesehen, ersten Zerkieinerungsstufe des 
Dispergers crfaBt, zcrklcincrt und vcrwirbclt, wobei die fei- 
nen Faserkrumel entstehen. Durch Einspeisen von Danipf in 
die der ersten Zerkieinerungsstufe stromab folgenden Zone 
wird der Stoff dann auf die notwendige Temperatur aufge- 



heizt, wobei infolge der vorangegangenen intensive n Zer- 
kleinerung eine relativ kurze Aufheizzeit ausreicht. Die ei- 
gentliche Dispergierung, d. h. Veranderung der Stoffeigen- 
schaften erfolgt in der Dispergierzone, die sich stromab- 
5 warts anschlieBt. 

Die Erfindung und ihre Vorteile werden erlautert anhand 
von Zeichnungen. Dabei zeigen: 

Fig. 1 die grundsatziichen Verfahrensschritte anhand ei- 
nes erfindung sgemaB ausgestalteten Dispergers; 
to Fig. 2a+b ein Zerkleinerungselement in 2 Ansichten; 

Fig. 3 eine Variante mit geanderter Stoffzufuhrung und 
geandertem Dampfraum; 

Fig. 4 Teil des Dampfraumes in Draufsicht, schematisch. 
Fig. 1 zeigt das erfindungsgemaBe Verfahren anhand ei- 
15 ner dazu verwendbaren Vorrichtung. Bei dieser Losung wird 
der hochkonsistente Papierfaserstoff S als Pfropfen 1, aus 
der Eindickpresse 15 kommend, direkt in den Bereich der 
Dispcrgcrgarnitur gcdruckt. Bci der hicr gczcigtcn Ausfuh- 
rung handelt es sich urn eine Dispergergamitur mit radialem 
20 StofffiuB, mit einem Stator 2 und einem Rotor 4. Grundsatz- 
lich konnte auch ein Axialdisperger oder Kneter verwendet 
werden. Der hier gezeigte Disperger 3 wird radial innen be- 
schickt, wozu im Zentrum des Rotors 4 ein erstes Zerkleine- 
rungselement 5 angebracht ist, welches z. B. flugel- oder 
25 kreuzfoniiige Zerkleinerungsleisten 6 tragen kann. Der hier 
gegengedriickte Pfropfen 1 wird abgeschiilt oder abgeraspelt 
und dadurch in feine Kriimel zerteilt, die hier allerdings 
nicht gezeichnet sind. Primare Statorzahne 7 bremsen den 
Stoff ab und verlangern dadurch seine Verweilzeit im sich 
30 radial auBen anschlieBenden Dampfraum 8. Durch das Auf- 
treffen des vom Zerkleinerungselement 5 abgeschleuderten 
Faserstoffes wird dieser weiter zerteilt. Vorteilhaft ist eine 
Zerkleinerung bis auf StippengroBe, um die Auflieizzeit 
niedrig zu halten. 
35 Der Dampfraum 8 ist im wesendichen ringformig und 
enthalt keine der mechanise hen Dispergierung dienenden 
Zahne. Bekanntlich wird Dispergierung dadurch bewirkt, 
daB Zahne mit relativ hoher Geschwindigkeit reiadv dicht 
aneinander vorbeibewegt werden und der dazwischen sich 
40 beflndliche Faserstoff starken Scherkraften unterworfen 
wird. 

Diese Funkdon hat erst die sich radial weiter auBen dem 
Dampfraum 8 anschlieBende Dispergierzone 9. Dort sind 
dann hohe Umfangsgeschwindigkeiten der Dispergierzahne 
45 moghch und vorteilhaft, wahrend die radial weiter innen lie- 
genden Zerkleinerungsleisten 6 langsamer sind und daher 
den ankommenden Pfropfen 1 schonend zerkleinem. Inner- 
halb des Dampfraumes 8 wird der Stoff also nicht mecha- 
nisch dispergiert. Im Bedarfsfalle konnen jedoch Einbauten 
50 18 (Fig. 4) vorhanden sein ? die die Bewegung des umlaufen- 
den Stoffes abbremsen und den Stoff auflockem. Das wird 
spiiter noch erlautert. Ober die Dampfrohre 11 zugegebener 
Heizdampf ST wird mit dem Faserstoff in Beriihrung ge- 
bracht. Dabei wird er im Dampfraum 8 verwirbelt oder we- 
55 nigstens aufgeiockert gehalten, so daB er gut vom Dampf 
durchdrungen werden kann. Die Aufheizung wird im \ve- 
sentlichen durch Kondensation des Dampfes erreichu d. h. 
Dampf wird standig nachgespeist. Die Nachspeisung ver- 
bessert die Wirbelung und die Auflockerung der FaserstofT- 
60 kriimel. Nach der Dispergierung fallt der dispergierte Faser- 
stoff S' durch den AuslaB 13 heraus. 

Durch den Pfropfen 1 und den Stoff in der Dispergierzone 
9 ist der Dampfraum 8 leicht gegen die AuBenwelt abzu- 
dichten. Vorteilhaft ist auch der AbschluB der Dispergier- 
65 zone 9 durch cincn Drossclring 10, wcil sich dadurch der 
Fullungsgrad der Garnitur steuem laBt. Im Zusammenhang 
mit der Erfindung ist ein hoher und gleichmaBiger Fullungs- 
grad in der Dispergierzone 9 besonders vorteilhaft, weil 



BNSDOCID: <DE_19712653A1_1_> 



DE 197 12 653 A 1 



sonst der AuBendurchmesser der Dispergergamitur sehr 
groB gewahlt werden muBte, um die gewiinschie spezifische 
Arbeit auf den Faserstoff ubertragen zu konnen. Ein solcher 
Drosselring ist. z. B. durch die DH 195 23 703 Al bekannt. 

Insgesamt betrachtet, ergibt. sich bei dieser erfindungsge- 5 
maBen Verfahrensfuhrung eine hohe Wirkung auf kleinstem 
Raum, weshalb sehr kompakte Vorrichtungen moglich sind. 
Die GroBe des Dampfraumes 8 muB seibstverstandlich so 
festgelegt. werden, daB der darin befindliche Krumelstoff die 
zur Erwarmung erforderliche Verweilzeit hat. GroBenord- io 
nungsmaBig werden etwa 1 bis 2 Sekunden Verweilzeit be- 
notigt; diese Zeit bangt von der gewunschten Temperatur 
und von der Feinheit des KrumeLstoffes ab. 

Fig. 2a und 2b zeigen eine mogliche Ausgestaltung des 
Zerkleinerungselementes 5 in der Seitenansicht (2a) bzw. 15 
Draufsicht (2b). Man erkennt die radial ausgerichteten Zer- 
kleinerungsleisten 6. Deren Wirkung wird auf die geforderte 
Zcrklcincrungsaufgabc abgcstimmt, wobci insbcsondcrc 
eine Faserschadigung be sonde rs bei noch kalten Fasern wei- 
lestgehend zu vermeiden ist. Sie haben aber auch die Auf- 20 
gabe, den erzeugten feinen Krumelstoff aufzulockern und 
abzuschleudem. 

Die Fig. 3 zeigt eine weitere erfindungsgemaBe Losung 
mit dem hauptsachiichen Unterschied, daB der hochkonsi- 
slente Papierfaserstoff nichi als kompaktierler Pfropfen, 25 
sondern in mehr oder weniger lockerer Form vorzerkleinert 
in die Dispergiervorrichtung eingetragen wird. Ein solcher 
vorzerkleinerter Stoff fallt z. B. an. wenn die Eindickung auf 
einer Siebpresse erfolgt ist, aus der bekanntlich der einge- 
dickte Papierfaserstoff als feuchte Bahn herauslauft. Durch 30 
anschlieBende Zerkleinerung, z. B. in einer ZerreiB- 
schnecke, wird der Stoff dann so weit vorzerkleinert, daB er 
in Schneckensystemen forderbar ist. Der vorzerkleinerte 
Stoff wird dann vor dem Eintritt in den Disperger 3' wie 
hier in Fig. 2 dargestellt - durch eine Zufuhrschnecke 16 er- 35 
faBt und unmittelbar in den zentralen Einlauf des Dispergers 
y gefuhrt. Diese Zufuhrschnecke 16 kann zwar eine stop- 
fende Wirkung haben, das ist aber nicht erforderiich, um das 
erfindungsgemaBe Verfahren durchzufuhren. Vielmehr kann 
sie auch als Bandschnecke ausgefiihrt sein, welche lediglich 40 
am AuBendurchmesser ein schraubenlinieniormiges Band 
17 aufweist und vergleichmaBigend fordert. Mit Vorteil 
kann der Stoff in ihr schon vorgewarmt werden, wozu mog- 
licherweise vorhandene Dampfleitungen 11' dienen. Dann 
ist der Zerkleinerungsschritt faserschonender und die spa- 45 
tere Aufheizung auf Dispergiertemperatur geht schneller. 
Wenn der Stoff relativ locker in den zentralen Einlauf des 
Dispergers eingefuhrt wird, bietet er nicht den Gegenhalt ei- 
nes festen Pfropfens, wie in Fig. 1 gezeigt. Die Feinzerklei- 
nerung ist aber dennoch moglich, da der Stoff eine geringere 50 
Radialgeschwindigkeit hat als die Zerkleinerungsieisten 6, 
die auf dem Zerkleinerungseiement 5 angebracht sind. Oft 
konnen auch die primaren Statorzahne 7 neben ihrer ab- 
bremsenden Wirkung die Zerkleinerung begunstigen. 

Bei der in Fig 3 gezeigten Ausfuhrungsform erfolgt die 55 
Zugabe des Heizdampfes ST am radial auBeren Rand des 
Dampfraumes 8 und daniit anders als in Fig. 1. Dadurch soil 
eine Gegenstromaufheizung erreicht werden, was naturlich 
ein entsprechendes Zentrifugalfeld im Dampfraum 8 vor- 
ausgesetzt. Je nach eingespeister - und kondensierter - 60 
Dampfmenge wirbelt der Dampf den Krumelstoff im 
Dampfraum zusiitzlich auf. Ahnliche Uberlegungen beziig- 
lich der optimalen Dampfzugabeorte sind auch bei anderen 
Ausgestaltungen, z. B. der gemaB Fig. 1 anzustellen. 

Um im Dampfraum 8 cine ausrcichcndc Auflockcrung 65 
der feinen Faserstoffkriiinel zu gewahrleisten, konnen in 
diesem Bereich weitere Einbauten vorgesehen sein f welche 
eine bremsende und/oder auch auflockernde Wirkung auf 



den Faserstoff ausiiben. Das konnen Stifte oder kleine Flu- 
gel sein, welche so auszugestalten sind, daB sic das Volumen 
des Dampfraumes 8 nicht wesentlich verkleinern. Denkbare 
Einbauten 18 und 18' sind in Fig. 4 angedeutet, gemaB der 
die Einbauten statorseitig verankert sind. Solche Einbauten 
18, 18' konnen z. B. runde, abgerundete oder mit Prallkanten 
versehene Stifte sein. 

Wichtig ist, daB der feine Krumelstoff im Dampfraum 
ausreichend locker ist, um den Heizdampf an alle freien 
Oberflachen gelangen zu lassen. 

Die innere Reihe der hier gezeichneten Dispergierzahne 
19 gehort zum Rotor. Der Stoff gelangt zwischen diese Dis- 
pergierzahne und wird durch die Dispergierzone 9 gedruckt. 
In anderen Fallen kann es vorteilhaft sein, den Dampfraum 
radial aufien durch eine zum Stator gehorende Zahnreihe ab- 
zuschlieBen. 



Patcntanspriichc 

1. Verfahren zur Dispergierung eines Papierfaserstof- 
fes, welches von einem hochkonsistenten Papierfaser- 
stoff (S) ausgeht, diesen in einen aufgelockerten Zu- 
stand versetzt und mit einem gas- bzw. dainpfformigen 
Heizmedium vermischt, aufheizt und dispergiert, da- 
durch gekennzeichnel, daB der Papierfaserstoff (S) in 
einem Zerideinerungsschritt in feine Faserstoffkrumel 
umgewandelt und anschlieBend in einen Dampfraum 
(8) "gefuhrt wird und daB sich der Dampfraum (8) in 
derselben Vorrichtung befindet, in der die Faserstoff- 
krumel dispergiert werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB Zerkleinerungsschritt, Auflockerung, Aufhei- 
zung und Dispergierung zwischen Stator (2) und Rotor 
(4) eines Dispergers durchgefuhrt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die feinen Faserstoffkrumel eine maxi- 
male Dicke von hochstens 5 nun haben. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die feinen Faserstoffkrumel eine maxirnale 
Dicke von hochstens 1 mm haben. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die feinen Faserstoffkrumel eine 
maxirnale Langenerstreckung von hochstens 30 mm 
haben. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die feinen Faserstoffkrumel eine maxirnale 
Langenerstreckung von hochstens 5 mm haben. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die feinen Faserstoffkrumel 
in dem Heizmedium verwirbelt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die feinen Faserstoffkrumel zumindest wah- 
rend des uberwiegenden Teils der erforderlichen Auf- 
heizzeit in einem Wirbelzustand sind. 

9. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die mittlere Verweil- 
zeit der feinen Faserstoffkrumel im Dampfraum (8) 
zwischen 0,5 und 3 sec betragt. 

10. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Heizmedium 
Heizdampf (ST) ist und im radial auBeren Bereich des 
Dampfraumes (8) zugegeben wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Heizmedium Heiz- 
dampf (ST) ist und im radial inncrcn Bereich des 
Dampfraumes (8) zugegeben wird. 

12. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB im Dampfraum (8) 
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Mittel vorgesehen sind, welche die Bewegung der 
darin befindlichen feinen Faserstoffkrumel abbremsen. 

13. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die maxim ale Ge- 
schwindigkeit des den Zerkleinerungsschritr. auslosen- 
den Werkzeuges zwischen 10 und 30 m/sec liegt. 

14. Verfahren nach einem der voranstehcnden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB beim Dispergieren 
eine spezifische Arbeit von mindestens 60kWh/to 
iibertragen wird. 

15. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Zerkleinerungs- 
schritt mit Mitteln durchgefuhrt wird, die unmittelbar 
an den aus einer Entwasserungsschnecke ausgetretenen 
Stoffpfropfen angreifen. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Zerkleinerungsschritt 
mit Mitteln durchgefuhrt wird, die an Fascrstoff-Stuk- 
ken angreifen, die durch Vorzerkleinern einer von einer 
Siebpresse abgelaufenen, feuchten Faserstoffbahn ent- 
standen sind. 

17. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der hochkonsistente 
Faserstoff auch bereits vor dem Zerkleinerungsschritt 
erwannL wird. 

18. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der voranstehenden Anspruche nut einer 
Dispergergarnitur. welche mindestens einen stillste- 
henden Stator (2) und mindestens einen rotierbaren Ro- 
tor (4) umfaBt, in der in einer Dispergierzone (9) meh- 
rere Zahnreihen in einem Abstand von hochstens 3 mm 
relativ zueinander bewegbar sind, wobei der Rotor (4) 
ein Zerkleinerungswerkzeug enthalt, welches sich in 
der Nahe der EinlaBoffnung fur den zu dispergie- 
renden, hochkonsistenten Faserstoff (S) befindet, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Zerkleinerungswerk- 
zeug mit Schabern oder Messem versehen ist und daB 
sich stromabwarts ein ringformiger Dampfraum (8) an- 
schlieBt, der der Aufheizung des in der Zerkleinerungs- 
zone gebildeten feinen Krumelstoffes dient und daB ra- 
dial weiter auBen die Dispergierzone (9) folgt. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Dampfraum (8) stromauf warts durch 
eine Statorzahnreihe begrenzt wird, wobei die dazuge- 
horigen primaren Statorzahne (7) bis auf einen Spalt 45 
von hochstens 3 nun an den Rotor heranreichen. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die primaren Statorzahne (7) einen Ab- 
stand von mindestens 50 mm in Umfangsrichtung ha- 
ben. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 18, 19 oder 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Dampfraum (8) strom- 
abwarts durch eine Rotorzahnreihe begrenzt wird, wo- 
bei die dazugehorigen primaren Rotorzahne (7) bis auf 
einen Spalt von hochstens 3 mm an den Rotor heranrei- 
chen. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 18, 19, 20 oder 21, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Dampfraum (8) durch 
Dampfrohre (11) mit einer Dampfzufuhrleitung ver- 
bunden ist. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 18,19, 20, 21 oder 22 ? 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dispergierzone (9) 
radial auBen durch eine Drossel abgeschlossen wird, 
die den Durchstrofnquerschnitt einstellbar inacht. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drossel durch einen mit OrYnungen 
versehenen Drosselring (10) gebiidei wird, wobei das 
Einstellen durch Verdrehen des Drosselringes (10) er- 



folgen kann. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drossel durch einen Drosselring (10) 
genii def. wird, wobei das Einstellen durch Axialver- 
schieben des Drosselringes (10) erfolgen kann. 
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